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@ Verfahren zum Beschichten eines aus Teilschalen, rnsbesondere auszwei Lagerhafbschalen, bestehenden 

Gleitlagers 

Ein Verfahren zum Beschichten der Laufflachen von aus 
Teilschalen bestehenden Gieitlagern wird dadurch verbes- 
sert, da& zwischen die aneinandergrenzenden Teilschalen 
(11, 12)jeweilseineZwi5chen(ag6 (20) soeingelegt wvrrd. da& 
diese in das Lagerinnere (13) um ein Kragma& (1) hineiaragt, 
da(^ anschlteBend die Teilschalen zusammengespannt und 
ihre Laufflachen in einem gemeinsamen Arbeitsgang miit der 
Beschtchtung (22) in Form efnes pulverformigen Werksitoffs 
auf dem Wege desthermlschen Spritzens versehen werden, 
wonach die Zwischenlagen entfernt werden und die* Be- 
schlchtung ber zusammengespanntem Lager (10) fertig be- 
arbeitet wird. Zudem soiien die Teilschalen (11, 12) vor dem 
Einbringen der Zwischenlage (20) zusammengespannt: und 
zum Aufrauhen der Laufflache (18) des Lagers (10) vorbe- 
• handelt werden. 
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1. Verfahren zum BeschicHten der Laufflachen von 
Teilschalen eines aus mehreren Schalenteilen, ins- 
besondere aus zwei Lagerhalbscha!en, zusammen- 5 
gesetzten Gleitlagers mix einer metallischen Be- 
schichtung, dadurch gekennzeichnet, daB zwi- 
schen aneinandergrenzende Flachen der Teilscha- 
len (11, 12) jeweiis eine Zwischenlage (20) so einge- 
legt wird, daB diese in das Lagerinnere (13) um ein 10 
KragmaB (j) hineinragt, daB anschlieBend die Teil- 
schalen zusammengespannt und ihre Laufflachen 
(18) in einem gemeinsamen Arbeitsgang mit der 
Beschichtung (22) in Form eines pulverfdrmigen 
Werkstoffs auf dem Wage des thermischen Sprit- ts 
zens versehen werden, wonach die Zwischenlagen 
entfernt werden und die Beschichtung bei zusam- 
mengespanntem Lager (10) fertig bearbeitet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Teilschalen (11, 12) vor dem Ein- 20 
bringen der Zwischenlage (20) zusammengespannt 

. und zum Aufrauhen der Laufflache (18) des Lagers 
(10) vorbehandelt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Zwischenlage (20) aus Metall, 25 der Laufflachen von Teilschalen eines aus mehreren 



gekennzeichnet, daB als pulverformiger Werkstpff 
eine Eisen-Chrombasis-Legierung aufgespritzt 
wird, 

17. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der pulverformige Werkstoff aus ei- 
ner ICobaltbasis-Legierung besteht. 

18. Verfahren nach Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorbereitung der Laufflache (8) 
durch mechanische Bearbeitung erfolgt. 

19. Verfahren nach Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorbereitung der Laufflache (8) 
durch Strahlen erfolgt. 

20. Verfahren nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Lauf- 
flache (18) mittels eines autogenen Flammspritzge- 
rates beschichtet wird. 

21. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprii-^ 
che 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Be- 
schichtung mit dem Plasmaflammspritzverfahren 
durchgefuhrt wird. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beschichten 



vorzugsweise aus Cu, Fe oder Ni besteht 

4. Verfahren nach Anspruch I oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Zwischenlage (20) aus einer 
Kupferfolie besteht. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dicke (h)der Zwi- 
schenlage (20) unter 3 mm Hegt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Zwischenlage (20) eine maximale 
Dicke (h) von 1 mm, vorzugsweise eine maximale 
Dicke von 0,5 mm, aufweist 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenlage (20) 
uber die zum Aufspritzen vorbereitete Laufflache 
(18) mehr als I mm auskragt (MaB /). 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zwischenlage (20) uber die zum 
Aufspritzen vorbereitete Laufflache (18) mehr als 
2 mm auskragt (MaB fj, 

9. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der pulverformige Werkstoff aus ei- 
ner Kupferbasis-Legierung besteht. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der pulverformige Werkstoff aus ei- 
ner Aluminiumiegierung besteht 

n. Verfahren nach einem der Anspriiche I, 9, 10. 
dadurch gekennzeichnet. daB als pulverformiger 
Werkstoff eine Kupfer-AIuminiumbasis-Legierung 
aufgespritzt wird 



Schalenteilen, insbesondere aus zwei Lagerhalbschalen, 
zusammengesetzten Gleitlagers mit einer metallischen 
Beschichtung. 

Das Innen beschichten von Halbschalen fiir Gleitlager 
30 erfolgt ubiicherweise durch VerbundguBverfahren. 
Dessen wesentlicher Nachteil ist darin zu sehen, daB die 
Starke der VerbundguB-Schicht ein hohes ObermaB 
aufweist, wodurch ein groBer Materialverbrauch und 
hohe Bearbeitungskosten entstehen. Daruber hinaus ist 
35 ein VerbundgieBen bei abgenutzten Gleitlagern nur be- 
dingt moglich bzw. gar nicht durchfOhrbar. Auch be- 
steht die Gefahr, daB die Obergangszone zum Grund- 
werkstoff bei der Verwendung von kupferhaltigen Le- 
^ierungen als Lagerwerkstoff wegen der notwendigen 
Uberhitzungstemperatur beim GieBen eine schlechte 
Bindung aufweist mit der Folge hoher Ausschiisse in der 
Produktion. 

Versuche, die VerschleiBschicht durch thermisches 
Spritzen herzustellen, scheitern an den Kosten, der 
schlechten IControlle des Verzugs und der Schichtdicke 
beim Auftragen an einer Halbschale. 

Angesichts dieser Gegebenheiten hat sich der Erfin- 
der das Ziel gesetzt, ein Verfahren der eingangs genann- 
ten Art unter Meidung der erkannten Mangel zu schaf- 
fen. 

Zur Losung dieser Aufgabe fUhrt, daB zwischen an- 
einandergrenzende Flachen der Teilschalen jeweiis eine 
Zwischenlage so eingelegt wird, daB diese in das Lager- 
innere um ein ECragmaB hineinragt, daB anschlieBend 
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12. Verfahren nach Anspruch 1 oder 9, dadurch ge- 55 die Teilschalen zusammengespannt und ihre Lauffla- 



kennzeichnet. daB als pulverformiger Werkstoff ei- 
ne Kupfer-Zinnbasis-Legierung aufgespritzt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der pulverformige Werkstoff aus ei- 
ner Nickelbasis-Legierung besteht 

14. Verfahren nach Anspruch 1 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB als pulverformiger Werkstoff 
eine Nickel-Chrombasis-Legierung aufgespritzt 
wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der pulverformige Werkstoff aus ei- 
ner Eisenbasis-Legierung besteht 

16. Verfahren nach Anspruch 1 oder 15, dadurch 
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chen in einem gemeinsamen Arbeitsgang mit der Be- 
schichtung in Form eines pulverformigen Werkstoffs 
auf dem Wege des thermischen Spritzens versehen wer- 
den, wonach die Zwischenlagen entfernt werden und die 
Beschichtung bei zusammengespanntem Lager fertig 
bearbeitet wird. Zudem sollen erfindungsgemaB die 
Teilschalen vor dem Einbringen der Zwischenschicht 
zusammengespannt und zum Aufrauhen der Laufflache 
des Lagers vorbehandelt werden. 

Es wurde also iiberraschenderweise gefunden, daB die 
Probleme des Verzugs unter Vermeidung des bisher 
hohen Kostenaufwandes dadurch beseitigt werden, daB 
das zusammengespannte Gleitlager an den Laufflachen 
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— dutch mechanische Bearbeitung bzw. durch Abstrah- 
len — fur die Beschichtung vorbereitet, danach zwi- 
schen die Spannflachen oder Laschen vor deren erneu- 
tem Verspannen je eine um einen kleinen Betrag uber 
die Laufflachen hervorstehende Zwischenlage eingelegt 5 
sowie die Laufflache anschlieBend mit einem Flamm- 
spritzgerat mit dem pulverformigen Werkstoff be- 
schichtet wird, wonach die Laufflache fertig bearbeitet 
wird. 

ErfindungsgemaB kann die Zwischenlage aus Eisen- 10 
Oder Nichteisenmetallen oder deren Legierungen beste- 
hen und je nach der LagergroBe und der Starke der 
aufzuspritzenden Schicht eine Dicke von weniger als 
3 mm, bevorzugt unter 0,5 mm, aufweisen. Auch der 
Uberstand der Zwischenlagen uber die Laufflachen ins 15 
Lagerinnere kann je nach LagergroBe und Starke der 
aufzuspritzenden Schichtstarke zwischen 1 und 2 mm 
betragen. Die Innenkante dieser Zwischeniage wird 
wahrend des Spritzens ebenfalls mit der Beschichtung 
versehen; letztere wird wahrend der Nachbehandlung 20 
bis zu dieser Innenkante abgetragen. 

Der pulverformige Beschichtungswerkstoff kann ver- 
schiedenartige Legierungszusammensetzungen aufwei- 
sen. die in den Unteranspruchen im einzelnen aufgefuhrt 
sind. 25 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Er- 
findung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele sowie anhand 
der Zeichnung; diese zeigt in jeweiJs schematisierter 
Widergabe in 3q 

Fig. 1, 4 Jeweils eine Schragsicht auf ein aus zwei 
Halbschalen zusammengesetztes Lager in unterschiedli- 
chen Fertigungsstufen; 
Fig. 2 einen vergroBerten Teilschnitt aus Fig. ! : 
Fig. 3 einen der Fig. 2 entsprechenden Teilschnitt 35 
durch Fig. 4. 

Ein Lager 10 weist gemaB Fig. 1 zwei Lagerhalbscha- 
ien 11, 12 auf, die durch — je zwei abkragende Laschen 
14 durchsetzende — Spannbolzen 16 zusammenge- 
spannt werden. Dann wird die Lagerinnenflache 18 auf 40 
einer Drehbank auf UntermaB abgedreht und anschlie- 
Bend die Lagerinnenflache oder Laufflachen 18 mittels 
Korundstrahlen nachbehandelt. 

Nach dieser Vorbereitung werden die Spannbolzen 
14 entfernt, das Lager 10 wird geoffnet und zwischen die 45 
Laschen 14 eine Kupferfolie 20 einer Dicke h von 

< 3 mm, vorzugsweise < 0,5 mm, so eingelegt, daS die- 
selbe von jener Laufflache 18 in einer Kraglange / von 

< 2 mm, vorzugsweise < 1 mm, ins Lagerinnere 13 ab- 
steht (Bereich 21). Die Lagerhaibschalen 11, 12 werden 50 
dann rait den Spannbolzen 14 wieder zusammenge- 
spannt. 

Mit einem Flammspritzgerat wird unter Verwendung 
eines pulverfdrmigen Werkstoffes auf Cu. Ni, Fe und/ 
oder Co-Basis auf die Laufflache 18 des auf einer Dreh- 55 
bank rotierenden Lagers 10 eine Beschichtung 22 ge- 
wQnschter Schichtdicke e mit einem UbermaB fur die 
Bearbeitung von maximal 1,0 mm aufgespritzt. Die Be- 
schichtung 22 der Laufflache 18 wird im AnschluB an 
das Aufspritzen von Hand oder durch Drelien so bear- eo 
beitet, daB im hervorstehenden Bereich 21 der Kupfer- 
folie 20 die Beschichtung 22 an der Stelle 23 zweigeteilt 
wird. Nach dem Offnen der Bolzenspannverbindung 
werden die Halbschalen auseinandergenommen und 
nach dem Entfernen der Kupferfolie 20 wieder zusam- es 
mengespannt. AnschlieBend wird das Lager 10 auf Fer- 
tigmaB bearbeitet. 
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